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Hartmetall-Werkzeugfabrik Paul Horn GmbH, Unter dem Holz 33-35, 

72072 Tubingen 

Werkzeug zur spanenden Bearbeitung 

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur spanenden Bearbeitung, insbeson- 
dere in der Art einer Bohrstange, mit einem Halter, der an seinem einen 
Ende einen Festlegeschaft aufweist und am anderen Ende eine Aufnahme 
fur einen auswechselbaren Schneidkorper mit einem Tragerteil, das zumin- 
5 dest teilweise im festgelegten Zustand in die Aufnahme eingreift, und mit 
einem Bearbeitungsteil, wobei das Tragerteil klemmend in der Aufnahme 
mittels eines Festlegeteils festlegbar ist, gemaB der Ausgestaltung nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 1 . 

10 Durch die DE 41 02 529 A1 ist eine Werkzeughalterung fur rotierend arbei- 
tende Schneidwerkzeuge bekannt, insbesondere solche mit einer in Rich- 
tung der Rotationsachse erstreckten, in eine Werkzeugaufnahme eines Fut- 
ters einsetzbaren Stange und einem am einen Stangenende exzentrisch an- 
geordneten Schneidelement, wobei zur einstellbaren Veranderung des Ar- 

1 5 beitsradius des Schneidwerkzeuges eine Werkzeugaufnahme mit zur Rota- 
tionsachse einstellbarer Exzentrizitat angeordnet ist. Hierfur ist in einer Au- 
Senbuchse der bekannten Werkzeughalterung eine zur Achse dieser Buchse 
exzentrische, kreisformige Offnung und in dieser Offnung eine Innenbuchse 
mit zur Zentralachse der Offnung exzentrischer Aufnahme fur das Schneid- 

20 werkzeug drehverstellbar angeordnet. Das MaS der Exzentrizitat zwischen 



GEAENDERTES BLATT 



11-05-2004 . 40|th/229 ^ ■ EP0306320 



der Aufnahme fiir das Schneidwerkzeug und der Zentralachse der die In- 
nenbuchse aufnehmenden Offnung der Au&enbuchse ist etwa gleich grod 
wie das Mafc der ExzentrizitSt zwischen der Zentralachse der genannten 
Offnung und der Au&enbuchse. Mit der bekannten Werkzeughalterung ist 

5 es nur mdglich, ein an einer Stange angeordnetes Schneidelement mit die- 
sem uber die futterartige Werkzeughalterung gemeinsam zu tauschen und 
das Schneidelement selbst ist in konventioneller Weise exzentrisch an der 
freien Stirnseite der in das Futter einsetzbaren Stange angeordnet. Aufgrund 
der Vielzahl der Bauteile baut diese bekannte Werkzeughalterung kompli- 

10 ziert und mithin teuer auf und eine hochgenaue Bearbeitung ist mit der da- 
hingehenden Halterung gleichfalls nicht moglich. 

Ein weiteres Werkzeug ist durch die DE 100 52 016 A1 bekannt. Das be- 
kannte Werkzeug dient insbesondere einer rotierenden Frasbearbeitung und 

1 5 weist einen die Drehachse definierenden Schaft als Halter auf. Dieser Halter 
ist mit einem Drehantrieb kuppelbar und weist an seinem freien Ende ein 
Kopfstiick auf, mit dem ein Schneidkorper in einer Lageanordnung losbar 
verbindbar ist, bei der sich die Schneide des Schneidkorpers in einem, ei- 
nem gewunschten Schneidkreisdurchmesser entsprechenden Radialabstand 

20 von der Drehachse befindet. Ein als Halbkorper des Schneidkorpers die- 
nender Tragerteil am Kopfstuck ist urn eine Einstellachse drehbar gelagert, 
die zur Drehachse des Schaftes parallel und zu dieser exzentrisch versetzt 
ist, wobei die Schneide des Schneidkorpers als Bearbeitungsteil am Trager- 
teil gegenuber der Einstellachse urn einen Radialabstand versetzt anbringbar 

25 ist. Ferner ist bei der bekannten Losung eine Arretiereinrichtung vorhanden, 
mittels deren das Schneidkorperteil mit dem Kopfstuck in gewahlten Dreh- 
positionen verriegelbar ist, die dem gewunschten Schneidkreisdurchmesser 
der Schneide des Schneidkorpers entsprechen. 
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Die Aufnahme bei dem bekannten Werkzeug weist konvergierende Ab- 
stiitzflachen eines Abstutzbereiches auf, die mit korrespondierend konver- - 
gierenden Anlageflachen des Tragerteils in Anlage bringbar sind. Ziim Fest- 
legen des Tragerteils in der Aufnahme des Halters dient eine Klemmyerbin- 
dung, wobei als Festlegeteil eine Innensechskantschraube vorgesehen ist, 
die die Auftenumfangswand der Aufnahme im Halter durchgreift und derge- 
stalt das Bearbeitungsteil gegen die Abstiitzflachen des Abstutzbereiches der 
Aufnahme prefct. Obwohl dergestalt eine sehr gute Einjustierung des 
Schneidkorpers im Halter moglich ist; eine Voraussetzung fur eine hochge- 
naue Bearbeitung mit dem Schneidkorper, ist es wunschenswert, die dahin- 
gehende Festlegung noch weiter zu verbessern, urn eine hochgenaue Bear- 
beitung zu erreichen. 

Durch die FR-A-1 497 546 ist ein gattungsgemafces Werkzeug zur spanen- 
1 5 den Bearbeitung mit einem Halter bekannt, der an seinem einen Ende einen 
Festlegeschaft aufweist und am anderen Ende eine Aufnahme fur einen 
auswechselbaren Schneidkorper mit einem Tragerteil, das zumindest teil- 
weise im festgelegten Zustand in die Aufnahme eingreift, und mit einem 
Bearbeitungsteil, wobei das Tragerteil klemmend in der Aufnahme mittels 
20 eines Festlegeteils festlegbar ist. Bei der bekannten Losung ist der Schaft des 
Tragerteils zylindrisch ausgebildet und in einer zylindrischen Aufnahme 
mittels eines Festlegeteils festlegbar, das uber eine Schlitzfuhrung mit der 
sonstigen Aufnahme einstuckig verbunden ist und sich mittels einer 
Schraubverbindung in Richtung des Tragerteils zu dessen Fixierung anzie- 
25 hen laftt. Hierdurch kommt es zwangslSufig zu einer geringfugigen Ver- 
schiebung der Drehachsen von Halter und Tragerteil, die sich auch nicht 
wirksam dadurch kompensieren laRt, daR innerhalb der zylindrischen Auf- 
nahme drei in den Aufnahmeraum vorspringende Stege die Mittenjustierung 
ermoglichen sollen. Eine hochgenaue Bearbeitung ist mit dem dahingehen- 
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den Werkzeug nicht moglich. Vergleichbare Uberlegungen gelten auch fur 
das gattungsgemaBe Werkzeug nach der GB 598 240 A. 

Durch die US-A-1 765 362 ist es bei einem Halter fur Bohrwerkzeuge be- 
5 kannt, die dahingehenden Werkzeuge mittels einer Klemm- oder Festlege- 
hulse zu klemmen, indem die zylindrische Aufnahme in Richtung des Fest- 
legeschaftes in diametral einander gegenuberliegenden Richtungen zur 
Langsachse mehrfach geschlitzt ist und dergestalt lafct sich durch Auf- 
schrauben der Festlegehulse auf ein AuBengewinde des geschlitzten Festle- 
10 gebereichs der Bohrer an seinem schaftartigen Tragerteil klemmend festle- 
gen. Durch die Schlitzfuhrung ist bei Zustellung der Festlegehiilse eine Fest- 
iegung des zylindrischen Bohrerschaftes uber vier federelastische Zungen- 
bereiche gegeben, was wiederum zu einer Oberbestimmung des Festlege- 
zustandes fur das Tragerteil fuhrt und mithin zu einer Verschiebung der kor- 
1 5 respondierenden Langsachslagen von Halter und Bohrwerkzeug, was wie- 
derum zu den Bearbeitungsungenauigkeiten fuhrt. 

Ausgehend von diesem vorstehend genannten Stand der Technik stellt sich 
die Erfindung die Aufgabe, fur eine hochgenaue Bearbeitung durch die Be- 

20 arbeitung auftretende eingeleitete Schwingungen in den Schneidkdrper 
zielgerichtet durch den Halter des Werkzeuges aufzunehmen und derart 
auszugleichen und gleichzeitig eine kostengiinstige und funktionssichere 
Haltemoglichkeit fur den Schneidkorper zu schaffen. Eine dahingehende 
Aufgabenstellung lost ein Werkzeug zur spanenden Bearbeitung mit den 

25 Merkmalen des Patentanspruches 1 in seiner Gesamtheit. 

Dadurch, daft gemafc dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 
der Abstutzbereich zueinander konvergierende Abstutzflachen aufweist, die 
in Anlage bringbar sind mit korrespondierend konvergierend ausgebildeten 
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Anlageflachen am Tragerteil, dafc der Zustellbereich mit seiner Zustellflache 
sich quer zu den Abstiitzflachen des Abstiitzbereiches erstreckt und derge- 
stalt auf eine weitere Anlageflache am Tragerteil einwirkt, und daft das Fest- 
legeteil eine Festlegehulse mit einem Innengewinde aufweist, die auf ein 
5 AuGengewinde des Halters aufschraubbar ist, in das die jeweiligen Schlitze 
der Aufnahme miinden, ist die bekannte Innensechskantschraube nach der 
DE 100 52 016 A1 mit punktueller Krafteinleitung fur den Festlegevorgang 
des Schneidkorpers in der Aufnahme des Halters durch eine flachige Ab- 
stiitzung mit teilweise konvergierenden Abstiitzflachen und durch den be- 
1 0 wegbaren Zustellbereich der Aufnahme ersetzt. Somit lafct sich uber einen 
groReren Festlegebereich der Schneidkorper mittels eines Tragerteils in der 
Aufnahme sicher festlegen und insgesamt sind anhand dreier Flachenberei- 
che am AuSenumfang des Tragerteils eine sichere Festlegung und Abstut- 
zung erreicht im Gegensatz zu der unbestimmten Anlagesituation mit vier 
1 5 flexiblen Anlagezungen, die uber eine Festlegehulse klemmend zustellbar 
sind nach der technischen Lehre der US-A-1 765 362. Eventuell bei der Be- 
arbeitung mit dem Bearbeitungsteil des Schneidkorpers auftretende Schwin- 
gungen lassen sich dergestalt zielgerichtet und uber weite Flachenbereiche 
der Aufnahme in den Halter ableiten, so daB aufgrund der verbesserten Ab- 
20 stutz- und Anlagesituation Toleranzen bei der Bearbeitung weitgehend 
vermieden sind. 

Die erfindungsgemafce Anordnung stellt uber die zueinander konvergieren- 
den Abstiitzflachen eine Flachenanlage sicher, so daft uber weite Bereiche 
25 eine Krafteinleitung in den Halter erfolgt und die Zustellflache druckt das 
Tragerteil des Schneidkorpers keilartig in Richtung der konvergierenden 
Abstutzflachen innerhalb der Aufnahme des Halters. Aufgrund der dahinge- 
henden Ausgestaltung sind Verkantungen oder eine Schrageinleitung der 
Klemmkrafte, wie bei den bekannten Losungen, beispielsweise nach der 
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FR-A-1 497 546, mit Sicherheit vermieden. 

Das erfindungsgema&e Werkzeug lafct sich als rotierendes Bearbeitungs- 
werkzeug in der Art eines Fraswerkzeuges oder einer Bohrstange einsetzen; 
5 es besteht aber auch die Moglichkeit der Ausbildung eines Drehwerkzeu- 
ges, bei dem das Werkzeug selbst stillsteht und das Werkstuck sich gegen- 
uber dem feststehenden Werkzeug dann entlang einer Bearbeitungsachse 
dreht. Ferner sind Relativbewegungen zwischen Werkzeug und Werkstuck 
fur einen speziellen Bearbeitungsvorgang moglich. Vorzugsweise ist dabei 
10 der Schneidkorper in der Art eines ublichen austauschbaren Hartmetall- 

Schneidwerkzeuges, wie es beispielsweise in der DE 100 52 016 A1 offen- 
bart ist, ausgebildet 

Vorzugsweise ist des weiteren vorgesehen, daR die Festlegehulse im aufge- 
1 5 schraubten Zustand eine sich zum Bearbeitungsteil des Schneidkorpers 
konvergierend verjungende Klemmflache ausbildet, die mit einer korre- 
spondierend sich verjungenden Umfangsflache der Aufnahme zusammen- 
wirkt, die von den Schlitzen der Aufnahme durchgriffen ist. Mittels der da- 
hingehenden Festlegehulse ist erreicht, daft uber diese mit geringem Kraft- 
20 aufwand die Zustellbewegung des Zustellbereiches auf den Abstutzbereich 
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Patentanspruche 

1 . Werkzeug zur spanenden Bearbeitung, insbesondere in der Art einer 
Bohrstange, mit einem Halter (10), der an seinem einen Ende einen Fest- 
5 legeschaft aufweist und am anderen Ende eine Aufnahme (1 2) fur einen 

auswechselbaren Schneidkorper (1 6) mit einem Tragerteil (18), das zu- 
mindest teilweise im festgelegten Zustand in die Aufnahme (12) ein- 
greift, und mit einem Bearbeitungsteil (20), wobei das Tragerteil (18) 
klemmend in der Aufnahme (12) mittels eines Festlegeteils (22) festleg- 

10 bar ist, wobei die Aufnahme (12) einen Abstutzbereich (28) und neben 

dem Abstutzbereich (28) einen Zustellbereich (30) aufweist, wobei fur 
einen Festlege- oder Austauschvorgang des Schneidkorpers (16) mittels 
des Festlegeteils (22) die beiden Bereiche (28,30) aufeinander zu- bzw. 
voneinander wegbewegbar sind, wobei zur Bildung des Abstutz- (28) 

1 5 und des Zustellbereiches (30) die Aufnahme (1 2) in Richtung des Festle- 

geschaftes geschlitzt ist, und wobei uber den jeweiligen Schlitz (32), der 
auf seiner einen Seite ins Freie rnundet, eine federelastische Relativbe- 
wegung der beiden Bereiche (28,30) zueinander ermoglicht ist, dadurch 
gekennzeichnet, dafc der Abstutzbereich (28) zueinander konvergieren- 

20 de Abstutzflachen (34) aufweist, die in Anlage bringbar sind mit korre- 

spondierend konvergierend ausgebildeten Anlageflachen (36) am Tra- 
gerteil (18), da& der Zustellbereich (30) mit seiner Zustellflache (38) sich 
quer zu den Abstutzflachen (34) des Abstutzbereiches (28) erstreckt und 
dergestalt auf eine weitere Anlageflache (40) am Tragerteil (1 8) einwirkt, 

25 und daB das Festlegeteil (22) eine Festlegehulse (42) mit einem Innen- 

gewinde (44) aufweist, die auf ein AuGengewinde (46) des Halters (10) 
aufschraubbar ist, in das die jeweiligen Schlitze (32) der Aufnahme (12) 
rnunden. 
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2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dais die Festlege- 
hiilse (42) im aufgeschraubten Zustand eine sich zum Bearbeitungsteil 
(20) des Schneidkorpers (16) konvergierend verjungende Klemmflache 
(48) ausbildet, die mit einer korrespondierend sich verjungenden Um- 

5 fangsflache (50) der Aufnahme (1 2) zusammenwirkt, die von den Schlit- 

zen (32) der Aufnahme (12) durchgriffen ist, bei geklemmter Festlegung 
des Schneidkorpers (16) im Halter (10). 

3. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB in seiner 

10 Langsrichtung zumindest die Innenflache (52) des Zustellbereiches (30), 

die dem Tragerteil (18) des Schneidkorpers (16) zugewandt ist, unter 
Bildung einer konvexen Klemmflache ballig ausgebildet ist. 

4. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
1 5 dais die Festlegehulse (42) sich in ihrem mittleren Bereich uber ihr In- 

nengewinde (44) am AuGengewinde (46) der Aufnahme (12) abstutzt 
und an ihren freien Enden; zum einen am vorderen Auftenumfang (54) 
der Aufnahme (1 2) und zum anderen am vorderen Bereich (56) des Hal- 
ters (10). 

20 

5. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dais die Zustellflache (38) des Zustellbereiches (30) konkav gekrUmmt ist 
und dafc die weitere Anlageflache (40) des Tragerteils (1 8) des Schneid- 
korpers (16) in diesem Bereich starker konvex gekriimmt ist als die kon- 

25 kave Kriimmung der in Anlage bringbaren Zustellflache (38). 

6. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daft die konvergierenden AbstUtzflachen (34) des Abstiitzbereiches (28) 
an ihren einander zugewandten Enden uber einen Verbindungsbereich 
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(62) miteinander verbunden sind, dessen Wandstarke dunner ist als die 
gewahlten Wandstarken des Abstutzbereiches (28) im Bereich seiner 
Abstiitzflachen (34). 

5 7. Werkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daS im Querschnitt der Aufnahme (12) gesehen, diese im wesentlichen 
zwei Drittel durch den Abstutzteil (28) und zu einem Drittel durch den 
Zustellbereich (30) gebildet ist. 
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